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oscillazioni termiche quando viene raffreddato con acqua o soluzioni 4
esercizio di lavoro.

Adatto a tutte le tipologie di nitrurazione
Temprabile in aria, olio e sottovuoto.
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Utensili per l'estrusione di leghe leggere come bussole intérne, matrici,
pneumatici, dischi pressatori, punzoni - Utensili per recisiong’e ric -
centratori e a recidere - Stampi per pressofusione di leghe_leggera~c Anime ed
eiettori per la lavorazione di leghe leggere - Stampi e psrta Stampi - Batgentie
mandrini per martellatrici (fucinatrici) - Matrici e sta

viti, bulloni e rivetti - Ganasce per filettare a caldo
Stampi per materie plastiche.
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Permanenza dopo riscaldamento completo a cuore: 15-30’.
Durezza dopo tempra 50-56 HRc.
Rinvenimento:

vedere tabella sotto riportata.
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Per eliminare le tensioni indotte dalla lavorazione meccanica portare 800 %s,_mg“,\ IR, =
temperatura di circa 650°C. Dopo completo riscaldo, mantenere in g N \ \\ )’H’H
temperatura per almeno |ora in atmosfera protettiva. Lento g g N \-.LS( b‘ kf:m,i/
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Riscaldare lentamente fino alla temperatura di rinvenim - e o et
immediatamente dopo tempra.Tempo in forno: | ora 1w o 1000
Time in minutes ':———1'0—

spessore del pezzo, ma minimo 2 ore. Raffreddamen
raccomandano minimo 3 rinvenimenti.
Durezza ottenibile:

52-56 HRc (in olio)

50-54 HRc (in vuoto)_ /—\
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